
焊接常用气瓶安全 
  

  气瓶是使用普遍、流动性大的压力容器，按它所盛装的气体分有：压缩气瓶，主要充装

临界温度 tc＜－10℃、在一般环境温度下为气态的气体，它们都以较高的压力充装，目的是

为了增加气瓶的单位体积容量；液化气体气瓶，主要充装温度 tc≥－10℃的气体；溶解气体

气瓶，主要充装易燃、易爆、化学性质不稳定的气体，乙炔是这样的气体。 

  总结以往的经验教训，导致气瓶物理爆炸的主要原因是过量充装，而造成化学性爆炸的

主要原因是反应物料的倒灌，其次是腐蚀、使用装卸中的损伤和制造缺陷。因此，气瓶使用

安全主要应抓住充装运输、使用和储存等环节。 

  

  一、气体充装量 

  

  气瓶充装量应保证在使用过程中可能达到的最高压力不超过它的设计压力，即气瓶所装

气体在 60℃时的压力不高于设计压力。 

1．理想气体状态方程 

 
式中  P——压力； 

    V——体积； 

    T——热力学温度； 

    R——气体常数。 

  而真实气体在密度比较小时，近似地遵守理想气体状态方程，真实气体偏离标准状态越

远，则与理想气体方程偏离越大。工程上应用图表计算的对比状态方程即 

 
式中  Z——气体的压缩系数，无因次量，表明每一种真实气体与理想气体的偏差程度。 

  

  2．压缩气体充装量(充装压力) 

  压缩气体充装量是以充装结束时的温度和压力来计算的。 

  由真实气体状态方程式得 

 

一般                      

  

所以                   

式中  po、p——气瓶充装压力和设计压力(绝对压力)，MPa； 

    To、T——气瓶充装结束时的温度、最高使用温度[(273＋60)K＝333K]； 

    Zo、Z——在 po、To或 p、T 下气体的压缩系数。 

  

  3．液化气体充装量(充装系数) 

(1)高压液化气体充装量  高压液化气体充装量与压缩气体一样，必须保证所装入液化

气体全部汽化后在 60℃下的压力不超过气瓶设计压力。液化气体充装系数(单位容积内所充

装的质量)不应大于它在温度为 60℃、压力为气瓶设计压力下的密度，见表 2-8。 



 
  由液体的状态方程可以写出与其气体相同的状态方程式，对于单位质量的液体，需引入

相对分子质量时，则状态方程为 

 
因此，高压液化气体的充装系数(Fd)为 

 
式中  Fd——高压液化气体充装系数，g／mL 或 kg／L； 

    V——气体比容，mL／g 或 L／kg； 

    p——气瓶设计压力(绝对压力)，kgf／cm
2； 

    M——气体相对分子质量； 

    R——气体常数 84．8kgf／(cm
2·K)； 

    Z——气体在绝对压力为 p，热力学温度为 T 时的压缩系数。 

高压液化气体在各种温度和压力下的压缩系数 Z 可以根据它的对比压力 p(pY＝P／Po，

Po 为气体的流量压力)和对比温度 TY (TY＝T／To，To 为气体是温度)从简单和非简单气体压

缩系数图和校正图中分别查出 Z
O和 Z1，然后按下式计算，即 

 
  (2)低压液化气体充装量  气瓶内的低压液化气体在正常状态下是以气液两态并存的。

温度升高除了瓶内气体的饱和蒸汽压增大以外，瓶内的液体还要膨胀，当温度到一定程度以

后，瓶内的容积有可能全被液体所充满，此时如温度继续增加，则由于液体的膨胀就会使瓶

内的压力急剧增高，甚至发生爆炸事故，因此，就必须使瓶内的液化气体在气瓶可能达到的

最高温度下不会全部为液体所充满，也即是液化气体充装系数不应大于所装液化气体在

60℃时液相的密度，见表 2-9。为了保证安全，并考虑到量具等的误差，还需要有适当的裕

量。一般充装系数为所装液化气体在 60℃时液相密度的 95％～98％。这样，还 



有 2％～5％的气相空间(实际上液体不会占 95％～98％，因为气相部分还占有一定的质量)。 

  因此，低压液化气体的充装系数(Fd)为 

 
式中  e——液化气体在温度为 60℃时的液相密度。 

  各种液化气体在上述条件下的密度ρ 可以根据它在任一已知温度 To 下的密度ρ 按下式

计算，即 

 
式中  ω和ω o——液化气体在温度为 60℃(333K)和 To时的液体膨胀因数。 

  ω和ω o 分别可以根据液化气体在温度为 333K 时的对比压力 pr(pr＝p／pc，p 为 333K

时的饱和蒸气压，pc为临界压力)、对比温度 TY(TY＝T／Tc；333／Tc，Tc 为临界温度)和在

温度为 To 时的对比压力 pYO(pYO＝po／pC，pO 是温度为 To 时的饱和蒸气压)、对比温度

TYO(TYO＝To／Tc)内饱和液体膨胀因数图查出。 

 
  

  4．溶解乙炔气瓶的充装 

  溶解乙炔气瓶内的填料是孔隙度达 85％～92％的多孔硅酸钙，孔隙中充有溶剂——丙

酮。乙炔则通过加压(30atm，即 3039750Pa)溶解在丙酮中。新瓶第一次充装丙酮量为 

 
式中  W——丙酮充装量，kg； 

    δ ——填料空隙率，％； 

    V——钢瓶实际容积，L。 

乙炔瓶充装前必须逐个测定实际质量和瓶内剩余压力，并求出剩余乙炔量为 

 
式中  Gs——剩余乙炔量，kg； 

    α ——乙炔在丙酮中的溶解度，％； 

    Ps——乙炔瓶内剩余压力，kgf／m
2； 

    γ a——乙炔密度，kg／m
3。 

  乙炔瓶在充装前，必须根据乙炔瓶净重、实重和剩余乙炔量，确定丙酮补加量，即 

丙酮补加量＝乙炔瓶净重＋剩余乙炔量—实重 

  补加丙酮后，必须对丙酮充装量进行复核，允差 0．5kg，超差的乙炔瓶应进行处理。 

  乙炔瓶充装乙炔在 15℃时，限定充装压力为 1．5MPa 以下。在不同的环境温度下充装

时，其静置后的限定压力 

应以此为准进行换算。 

  乙炔瓶充气后，应逐个测定瓶内乙炔量。其限定充装量为 

 
  瓶内乙炔量超过上式计算值时，严禁出厂。而瓶内单位容积乙炔充装量低于 0．12kg／

L 时，必须妥善处理。 

  

  二、温度升高时满液瓶压的变化 

  

满液钢瓶温度升高 1℃，瓶内压力将增加 10～20atm(101325～202650Pa)，低压液化气

瓶若满液充装，只要温升 5～10℃，就会因瓶内压力骤增而瓶子屈服变形，甚至爆炸。不同



温度下常见低压液化气体的饱和蒸气压(绝对压力)见表 2-10。 

  

 
  

  通过计算，0℃满液的氯钢瓶，不同温度下的压力值见表 2-11。 

  

 
  

  由此说明，0℃时满液的氯瓶，温度尚未升高到 10℃，就已经爆炸了。所以为防止过量

充装，应做好下列工作：专人负责、精心操作；抽尽余液、核实瓶重；一瓶一卡、认真记录；

称量器具、定期检验；重复过磅、必须坚持；自动计量、超重报警。另外，还必须控制充装

气体中各种杂质的含量在规定范围之内，如乙炔气中磷化氢含量(电石中的磷化钙含量不得

大于 0．08％)。充装化学性质活泼的易燃气体之前，规定必须用氮气等惰性气体置换出瓶

内空气，这时对氮中的含氧量必须控制，否则会引起化学爆炸。例如丁二烯钢瓶，用纯度为

99．6％的氮气置换，因其中含氧量为 0．4％，氧与丁二烯生成丁二烯过氧化物，引发了丁

二烯快速的增殖反应，放出热量，压力骤升而造成爆炸。 

  

  三、气瓶的结构、涂色和标识 

  

  气瓶主要是用来装运气体的。零件附件越少越好，而且也要力求简单。故不少种类气瓶

把气瓶的主要安全附件——膜片式或易熔合金式安全泄压装置装设在瓶阀上。一来可，以减

少附件的数量，二来可以避免在瓶体上部开孔。因而瓶阀不仅是充装和排放气体的主要装置，

而且又起着防止气体泄漏、减少浪费和保证安全的作用。 

  

  1．气瓶结构 

  用于气焊与气割的氧气瓶属于压缩气瓶，乙炔瓶属于溶解气瓶，液化石油气瓶属于液化

气瓶。应当根据各类气瓶的不同特点，采取相应的安全措施。 

  (1)氧气瓶  是用来储存和运输的高压容器。氧气瓶外表面漆成天蓝色，并用黑漆写上



明显的“氧气”字样。 

氧气瓶的结构如图 2-5 所示，通常用优质碳素钢或低合金钢制成无缝圆柱形。瓶体 5 的

上部瓶口内壁攻有螺纹，用以旋上瓶阀 2，瓶口外部还套有瓶箍 3，用以旋装瓶帽 1，以保

护瓶阀不受意外的碰撞而损坏。防振圈 4(橡胶制品)用来减轻振动冲击，瓶体的底部呈凹面

形状或套有方形支底座，使气瓶直立时保持平稳。瓶壁厚度为 5～8mm。 

 
图 2-5  氧气瓶 

1-瓶帽；2-瓶阀；3-瓶箍；4-防振圈；5-瓶体；6-标识 

  

  氧气瓶阀控制氧气瓶内氧气进出的阀门，按瓶阀的构造不同可分为活瓣式和隔膜式两

种，目前主要采用活瓣式氧气瓶阀，其构造如图 2-6 所示。但国内也有少数氧气瓶是采用隔

膜式的，因为隔膜式瓶阀气密性好，但缺点是容易损坏和使用寿命短。 



 
图 2-6  活瓣式氧气瓶阀构造 

1-弹簧压帽；2-手轮；3-压紧螺帽；4-阀杆；5-开关板； 

6-活门；7-密封垫料；8-安全膜装置；9-阀座；10-锥形尾； 

11-进气口；12-出气口；13-阀体；14-侧接头 

  

目前，我国生产的氧气瓶规格见表 2-12。 

 
(2)乙炔气瓶 

  ①溶解乙炔  气焊和气割用乙炔除了各厂矿自己用乙炔发生器制取外，现在已经逐渐被

采用专业工厂制造的瓶装溶解乙炔而代替。由于，乙炔能很好地溶解于许多液体，尤其是有

机溶剂，工业上常常应用丙酮(CH3COCH3)溶解乙炔，溶解于丙酮内的乙炔比气态乙炔的爆

炸危险小得多，如果将溶液吸收在具有显微孔的固态多孔填料内，则溶解的乙炔就更安全。 

  与在气焊气割加工地点由乙炔发生器直接得到的气态乙炔相比，溶解乙炔具有许多显著

的优点。 



  a．据国内外实际经验表明，溶解乙炔由于是大量生产的，可节省电石 30％，即电石利

用率高，经济性好。 

  b．乙炔气的纯度高，有害杂质和水分含量很少。 

  c．通过乙炔瓶的振动、冲击、升温、局部加热、回火和枪击等试验，都证明乙炔瓶比

乙炔发生器具有较高的安全性，因此允许在热加工车间和锅炉房使用，而在这些场所是不允

许使用乙炔发生器的，因为可能从发生器中漏出气态乙炔，造成爆炸着火的危险。 

  d．可以在低温情况下工作，因为没有水封回火防止器及胶管中水分结冰而停止供气的

现象，这对北方寒冷地区更具有优越性。 

  e．焊接设备轻便，操作简单，工作地点也较清洁卫生。由于没有电石、给水、排水和

储存电石渣的装置，也省去经常性的加料、排渣和看管发生器等操作事项。 

  f．乙炔气的压力高，能保证焊炬和割炬的工作稳定性。 

  ②乙炔瓶结构  乙炔瓶是一种储存和运输乙炔用的压力容器，在 15℃时的充装压力为

1．5MPa，水压试验压力为 60MPa。瓶体外表面漆白色，并标注红色的“乙炔”和“火不可

近”字样。 

如图 2-7 所示，瓶体 4 内装着浸满丙酮的多孔性填料 5，使乙炔稳定而又安全地储存在

乙炔瓶内。使用时打开瓶阀 2，溶解于丙酮内的乙炔就分解出来，通过瓶阀流出乙炔气体。

瓶口中心的长孔内放置过滤用的不锈钢丝网和毛毡 3(或石棉)。瓶里的填料可以采用多孔而

轻质的活性炭、硅藻土、浮石、硅酸钙、石棉纤维等。 

 
图 2-7  乙炔气瓶 

乙炔瓶的公称容积和直径可按表 2-13 选取。 

 
(3)液化石油气瓶  液化石油气瓶的外形如图 2-8 所示。一般采用 16Mn 及优质碳素钢等



薄板材料制造。气瓶储存量分别为 10kg、15kg、30kg 等，如果用量很大，还可制造容量为

1．5～3．5t 的大型储罐，气瓶漆银灰色，并用红色写上“液化石油气”字样，瓶体最大工

作压力为 1．6MPa，水压试验压力为 3．0MPa，常用的液化石油气瓶规格见表 2-14，液化

石油气瓶可并联使用。 

 
图 2-8  液化石油气瓶 

  

  2．气瓶的涂色 

各种气瓶有规定的颜色和标志，以便识别，具体见表 2-15。 

 



 
3．气瓶的标识 

打在气瓶局部的符号和数据的钢印称为气瓶标志，其中由气瓶制造厂打的钢印称为原始

标志，由气瓶检验单位历次定期检验时打的钢印称为检验标志。图 2-9 所示为瓶的漆色、标

志示意。图 2-10 所示为瓶制造厂钢印标记。图 2-11 所示为检验单位钢印标记。 

 
  



 

 
  

  四、气瓶的运输安全 

  

  气瓶在运输过程中，特别是装卸时常常发生着火爆炸，尤其是容易受到振动、冲击、碰

撞或受热、火烤。为此，除按《气瓶安全监察规程》有关安全规定外，应采取以下措施。 

  (1)防止气瓶受到剧烈振动或碰撞冲击。除集装运输外，气瓶均应戴好瓶帽和配置符合

要求的防振圈。装卸气瓶时，必须轻装轻卸，避免气瓶相互碰撞及与其他坚硬物体碰撞，严

禁抛、滑和撞击。 

  气瓶运输工具应能保证气瓶在运输过程中不窜动和不致从运输工具上落下，为此，禁止

用电瓶车、自行车等运输工具运输气瓶。一般应使用汽车等装运气瓶，气瓶装在车上后应妥

善加以固定。汽车装运气瓶一般应横向放置，头部朝向与汽车油箱的方向相反。装车高度除

不得超过车厢高度外，同时一般不得超过五层。 

  近距离搬运气瓶时，允许采用徒手倾斜滚动的方法运输，但距离较远或路面不好时，应

使用特制小车搬运，并用铁链等妥善固定。 

  禁止肩扛，拖拉和手、脚并用同时直立滚动两只气瓶，以及其他易造成气瓶跌倒、碰撞

的办法搬运气瓶。 

  采用集装箱运输的，装卸时不准碰撞气瓶及其连接管道和压力表。有损伤的应及时修理



或更换。装车后应使用专用工具加以固定。 

  (2)防止气瓶受热或着火。气瓶运输时不能长时间在烈日下曝晒，夏季白天运输的气瓶

要有遮阳设施。 

  车上禁止烟火。运输可燃、有毒气体气瓶时，车上应备有与气瓶内气体相适应的灭火器

材和防毒面具。 

  不准使用被油脂污染的车辆运输氧气和强氧化剂气瓶。可燃物、易燃品、油脂和带有油

污的物品，不得与氧气瓶或强氧化剂气瓶同车运输。 

  所装介质相互接触后能引起爆炸的气瓶不得同车运输。 

  运输氢气等可燃气体的车辆，排气口应有阻火器，保证发动机不发生明火。 

  (3)气瓶安全运输的其他措施。运输可燃、易燃和有毒气体气瓶的车辆，应挂有“危险

品”标志，不得在人口稠密地区、繁华市区或具有危险性的场所停留。 

  用马车运输时，气瓶的堆放高度不准超过 2～3 层。途中遇到下坡、岔路口、闹市等场

所时，赶车者应下车步行。 

  气瓶运输车辆，不得人物共运。除驾驶员、押运员外，其他无关人员不得搭车。 

  小型气瓶必须装在木箱或其他专用箱子里，瓶与瓶之间要用清洁且与瓶内气体无化学反

应的物品隔离，以防相互碰撞。 

   

五、气瓶的使用安全 

  

  由于使用单位对气瓶存装的介质了解不够，管理制度不严，使用不当，维护不周，操作

疏忽等都可能造成气瓶爆炸、着火燃烧、中毒等伤亡事故。因此，使用单位应根据《气瓶安

全监察规程》的有关规定及介质性能和工艺规程，制订出管理制度和操作制度，并教育管理

操作人员严格遵守执行。 

  

  1．氧气瓶的使用安全 

  (1)为了保证安全，氧气瓶在出厂前必须按照《气瓶安全监察规程》的规定，严格进行

技术检验，并经有关部门进行监检工作。检验合格后，应在气瓶的球面部位作明显的标志，

标明瓶号，工作压力和试验压力，下次试压日期，瓶的容量、质量(重量)、制造工厂和制造

年月等。 

  (2)充灌氧气瓶时必须首先进行外部检查，使用时还要化验鉴别瓶内气体，不得随意充

灌。气瓶充灌时，气体流速不能过快，否则会产生气瓶过热，压力剧增，而造成危险。   

  (3)在运输、储存和使用过程中，都要防止氧气瓶直接受热。夏季用车辆运输和在室外

使用气瓶时，应加以覆盖，避免阳光曝晒。气瓶库房和气瓶使用时，都要远离高温、明火、

熔融金属飞溅物和易燃易爆物质等。一般规定相距 10m 以上。 

  (4)在运输、储存和使用过程中应避免气瓶受剧烈振动和碰撞冲击。尤其是冬天，瓶体

金属更容易发生脆裂而导致爆炸。气瓶应戴有安全帽，防止摔断瓶阀，造成事故。搬运气瓶

时，必须使用专门的抬架或小车，不得直接用肩膀扛运或直接搬运，车辆运输时，应用波浪

形瓶架等将气瓶妥善固定，最好垫上橡皮或其他软物，以减少振动。应轻装轻卸，严禁从高

处滑下、在地面上滚动或用起重设备直接吊运气瓶； 

  (5)氧气瓶使用时，首先要作外部检查，检查的重点是瓶阀、接管螺纹和减压器等是否

有缺陷。如发现有漏气、滑扣、表针动作不灵或爬高等，应及时报请维修，切忌随便处理。

禁止带压拧紧瓶阀的阀杆、调整垫圈等。检查是否漏气时应用肥皂水，不得使用明火。 

  (6)与电焊作业在同一工作地段使用的气瓶瓶底应垫绝缘物，以防气瓶带电。 

  (7)气瓶不得沾有油脂。焊工不得用沾有油脂的工具、手套或油漆工作服去接触氧气瓶

阀、减压器等。 

  (8)气瓶内气体不得全部用尽，至少保留 0．1～0．3MPa 的压力，并关紧阀门，防止漏

气，使气瓶保持正压，以便充气时检验和防止空气或可燃气体流人氧气瓶内。 

  以上介绍的是氧气瓶的使用安全，对氩弧焊和等离子弧焊等使用的压缩气瓶，如氩气瓶、

氮气瓶、CO2 气瓶等基本上适用。 

  

  2．乙炔瓶的使用安全 



  除按照《溶解乙炔瓶安全监察规程》及《气瓶安全监察规程》外，还应当满足下列要求。 

  (1)乙炔气瓶在使用、运输和储存时，环境温度一般不得超过 40℃，若超过，应采取降

温措施。乙炔气瓶严禁敲击或碰撞；不能靠近热源和电气设备，与明火的距离一般不小于

10m，瓶阀冻结时，绝对不能用火烘烤，必要时用 40℃以下的温水暖化。若乙炔瓶、氧气瓶

同时使用，应尽量避免放在一起，其间距一般不小于 10m。 

  (2)使用前首先检查瓶内是否是乙炔。确认后稍微打开主阀，以冲击充装口的杂物。 

  (3)选择安全的场所设置乙炔气瓶。要有防滚落、翻倒的措施；要稳妥和竖直摆放，防

止丙酮泄出。 

  (4)铜是乙炔的禁物!不准用含铜量高于 70％的材料做使用器具的连接接头；不准银和汞

与乙炔接触。 

  (5)乙炔胶管要专用，不准与氧气管混用。 

  (6)使用前必须安装减压器，并检查安装口及软管接头是否泄漏，确认无泄漏后，调整

到规定压力再使用。 

  (7)阀门上要安装容器的开、闭手柄，保证偶然发生事故时能关闭阀门，避免事故扩大。 

  (8)在使用过程中，火焰发黄或者有效火焰缩短，说明瓶内压力过低，或已没有气体，

应立即停止使用。 

  (9)停止作业取下减压器时，必须关闭气瓶主阀，在确认无泄漏时，方可离开工作地点。 

  (10)在室内或密闭的环境下使用乙炔要杜绝泄漏，加强通风，避免发生燃爆事故。 

  (11)发现安全阀或主阀上部有泄漏，应立即停止使用，并搬到室外的安全场所，贴上封

条，标明原因及时送回充装单位处理。 

  (12)操作时，主阀一定要全开，以免产生乙炔从主阀上部泄漏。 

(13)因休息而中止作业时或暂时停用时，必须关闭主阀，以防泄漏。 

  (14)由于溶解在丙酮中的气体急剧地从容器里放出，容器内温度下降，压力降低，而使

气体的分离变得困难。为使容器内部压力不致降得太快，要求每瓶每小时放气不超过

0．1MPa。使用超过这个数值的作业场所，必须采取汇流装置。 

(15)瓶内气体不能用光，必须留有一定的剩余压力。剩余压力与环境温度的关系见表

2-16。 

  

 
  

  (16)进行焊接作业现场，乙炔气瓶不得超过 5 只。若为 5～20 只，应在现场或车间内用

耐火材料隔成单独的储存间。若超过 20 只，应设置乙炔瓶库。储存间与明火的距离不得小

于 15m。乙炔气瓶储存时，要保持直立位置，严禁与氯气瓶、氧气瓶及易燃物品同间存放。 

  (17)现场搬运乙炔气瓶，不得倾斜搬运和水平滚动，否则必须静置 10～15min 才能投人

使用。 

  

  3．液化石油气瓶的使用安全 

(1) (1)    同氧气瓶的(1)～(5)条安全要求。 

  (2)液化石油气瓶充灌时，必须按规定留出 15％的汽化空间，不得充灌过满。 

  (3)冬季使用石油气瓶时，可在用气过程中以低于 40℃的温水加热，但严禁用火烤或沸

水加热，不得靠近加热炉或暖气片等热源，也不得为增加汽化面积而将气瓶横躺卧放。因为

液化石油气瓶的压力在－40℃时为 0．1MPa，在 20℃时则为 0．7MPa，在 40℃时压力上升

为 2．0MPa。 

  (4)衬垫、胶管等必须采用耐油性强的橡胶，不得随意更换衬垫和胶管，以防因受腐蚀



而发生漏气。 

  (5)应经常检查减压器的工作性能是否正常。减压器的作用不仅是把瓶内的液化石油气

压力降低至 3．5kPa，而且在气割时，一旦氧气倒流人液化石油气系统，减压器的高压端能

自动封闭，具有逆止作用。 

  (6)液化石油气瓶内剩余残液应退回充气站处理，不得自行倒出液化石油气残液以防遇

火成灾。 

  (7)点火时应点燃引火物，而后开启焊、割炬的石油气调节手轮，不能颠倒次序。 

  

  4．气瓶的定期检验 

  气瓶在使用过程中必须根据国家《气瓶安全监察规程》和《溶解乙炔瓶安全监察规程》

的要求，进行定期技术检验。充装无腐蚀性气体的气瓶，每三年检验一次；充装有腐蚀性气

体的气瓶，每两年检验一次。气瓶在使用过程中如发现有严重腐蚀损伤或有怀疑时，可提前

进行检 

验。气瓶的受检期限和试验压力见表 2-17。 

  气瓶定期技术检验的项目如表 2-18。 

  

 

 
  

  乙炔瓶在使用过程中不再进行水压试验，只作气压试验，试验压力为 3．5MPa，所用



气体为纯度不低于 90％的干燥氮气，试验时将乙炔瓶浸入地下水槽内，静置 5min 以后检查，

如发现瓶壁渗漏，则予以报废。 

  

  六、减压器的使用安全 

  

  1．减压器的作用及其分类 

  减压器的作用是； 

  ①降压  即把储存在气瓶内的较高压力的气体，减压到所需要的工作压力； 

  ②稳压  当气瓶压力或耗气量变化时，保持工作压力的稳定。 

根据减压器用途不同，可分为集中式和岗位式两类；按构造不同可分为单级式和双级式

两类；按工作原理不同可分为正作用式和反作用式两类。目前国内生产的减压器主要是单级

反作用式和双级混合式两类。现将常用的减压器主要技术数列于表 2-19。 

  

 
  



 
  2．减压器的构造简图及工作原理 

  现以 QD-1 型氧气减压器(俗称氧气表)为例说明减压器的基本结构及工作原理。 

  QD-1 型减压器的构造结构如图 2-12 所示，主要是由本体罩壳、调压螺丝、调压弹簧、

弹性薄膜、减压活门与活门座、安全阀、进出口接头以及高压表与低压表等部分组成。 

  在减压器非工作状态时，调压螺丝向外旋出，此时凋压弹簧处于松弛状态，当氧气瓶阀

开启时，高压氧气通过进气口流入高压气室，由于减压活门被副弹簧紧压在活门座上，所以，

高压气体不能流入低压汽室内。 

  使用减压器时，顺时针方向把调压螺丝旋入，调压弹簧即受压缩而产生向上的压力，并

通过弹性薄膜而由减压活门顶杆传递到减压活门上，克服副弹簧的压力后将减压活门顶开，

此时高压氧气就从间隙中流人低压气室内，高压气体从高压气室流人低压气室时，由于体积

的膨胀而使压力降低，这就是减压器的减压作用。 



  减压器上还装有高压表和低压表。高压表和高压气室相通，指示高压气室即气瓶内的气

体压力。低压表与低压气室相通，指示低压气室即工作压力。 

  此外，在减压器上还装有与低压气室相通的安全阀。当减压器发生故障使低压气室的压

力超过安全阀泄气压力时，气体就自动地打开安全阀逸出。这样不但可以保护低压表不受压

力过高的气体冲击而损坏，而且也不会使超过工作压力的气体流出而造成其他事故， 

  乙炔等气体所用的减压器，其作用原理和使用方法与氧气减压器基本相同。 

  

  3．减压器的安全使用 

  (1)在装减压器前应首先检查连接螺丝规格是否相符合，螺纹是否损坏。 

  (2)严禁氧气减压器与油脂接触，以免发生火灾事故。 

  (3)安装减压器前应先将气瓶阀连接处的灰尘脏物吹除，然后才能装上减压器。在开启

气瓶阀时，操作者不应站在减压器的正面或气瓶阀出口前面。 

  (4)开启减压器时，应缓慢旋转调压螺丝以防止高压气体突然冲到低压气室，而使弹性

薄膜或低压表损坏。 

  (5)开启减压阀前的高压管路(气瓶或管路阀)时，应缓慢地旋开，在通气后再逐渐扩大，

以免发生事故。 

  (6)减压器停止使用时，必须把调压螺丝旋松，并把减压器内的气体全部放掉，直到低

压表的指针指向零值为止。 

  (7)减压器冻结时，可用热水或蒸汽解冻，不允许用火烤。 

  (8)减压器必须妥善保存，避免撞击和振动，并不要存放在有腐蚀性介质的场合。 

  (9)氧、乙炔减压器不得相互换用。 

  

  4．减压器的故障消除 

减压器在使用过程中应经常检查其性能是否正常，如发现有故障时应立即报请维修，切

忌随便处理。减压器常见故障及防止措施见表 2-20。 



 
  

 


